Automatic coating of paint samples onto substrate employs driven base 
plate, sample extractor and sprayer jet with swirl nozzle 
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Abstract of DE1 01 36448 

The driven base plate is free to move in a plane. A unit extracts paint from a sample container for 
coating. The applicator has a delivery unit with a nozzle directing the coating onto the substrate, its 
spacing from the surface being 5-50 mm. The sample is swirled (1 1 ) by a device on the delivery unit, 
during application. An Independent claim is included for corresponding equipment. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Vorrichtung und Verfahren zum automatisierten Auftragen von Lackproben 

(§) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum automatisierten Auftragen von Lackproben auf 
eine Oberflache einesTragermediums, durch welche sich 
Lackproben unter realitatsnahen Bedingungen mit repro- 
duzierbaren Eigenschaften kostengunstig herstellen las- 
sen, wobei die Auftragspa ra meter jeder einzelnen Lack- 
probe in ihrer Variation nachvollziehbar zur Reproduktion 
der einzelnen Lackproben zugeordnet werden konnen 
und das Herstellen von Lackproben mit kleinsten Sub- 
stanzmengen durchgefuhrt wird. Dieses wird dadurch er- 
moglicht, dass wenigstens eine in einer Ebene f retbeweg- 
liche, angetriebene Grundplatte zur Auflage des Trager- 
mediums, wenigstens eine Entnahmevorrichtung zurEnt- 
nahme der aufzutragenden Lackprobe aus einem Lack- 
probenbehalter, wenigstens eine eine Duse aufweisende 
■ Abgabevorrichtung zum gezieiten Auftragen der Lackpro- 
be auf wenigstens einem definierten Bereich auf demTra- 
germedium, wobei der Abstand der Duse zur Oberflache 
des Tragermediums 5 bis 50 mm betragt, und wenigstens 
eine Verwirbelungsvorrichtung an der Abgabevorrich- 
tung zum Verwirbeln der Lackprobe bei der Abgabe vor- 
handen ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum automatisierten Auftragen von Lackproben 
auf eine Oberflache eines Tragermediums. 5 
[0002] Probeweises Auftragen von Lacken auf ein Trager- 
medium stellt ein bekanntes Vorgehen dar, um Lackproben . 
zu erzeugen, die zu weiterfiihrenden Tests und Analysen zur 
Bestimmung von Lackqualitaten herangezogen werden kon- 
nen. Hierbei kann es sich beispielsweise um Ritz-, Vergil- 10 
bungs-, Glanz-, Oberflachenstruktur- oder Glanzschleier- 
tests, sowie um Messungen der Oberflachenstruktur, des 
Verlaufverhalten (RheoLogie), der Blasenhaltigkeit oder des 
Farbwert des Lacks handeln. 

[0003] Als ein Verfahren zur Herstellung der Lackproben 15 
ist beispielsweise das Rakeln von Hand bekannt. Hierbei 
wird eine Lackprobe gleichmaBig auf die Oberflache des 
Tragermediums aufgetragen. Eine Rakel, die einen geringen 
Abstand und einen bestimmten Anstellwinkel zur Oberfla- 
che des Tragermediums aufweist, streicht uber den Auf- 20 
tragsbereich der Lackprobe und bewegt dabei Lackproben- 
material vor sich her. Wahrend der Bewegung der Rakel 
wandert das Lackprobenmaterial durch einen durch den Ab- 
stand zwischen Rakel und Oberflache des Tragermediums 
entstandenen Spalt unter der Rakel hindurch. Die Dicke der 25 
Lackprobe entspricht dem Abstand der Rakel zur Oberfla- 
che des Tragermediums. Problematisch hierbei ist das Ein- 
halten des Abstands und des Anstellwinkels der Rakel zur 
Oberflache des Tragermediums. 

[0004] Eine weitere bekannte Moglichkeit zur Herstellung 30 
der Lackproben ist das spriihende Auftragen des Lacks auf 
die Oberflache des Tragermediums. Hierbei wird eine Duse 
iiber einen einzelnen Lackprobenbereich wahrend des Ver- 
spriihens der Lackprobe so lange hin uns her geschwenkt, 
bis die erforderliche Lackprobenstarke aufgebaut worden 35 
ist. Nachteilig hierbei ist, dass Abstand und Anstellwinkel 
der DUse zur Oberflache des Tragermediums und die 
Schwenkgeschwindigkeit sich wahrend des Auftragens der 
Lackprobe aufgrund der Handarbeit verandern konnen. 
Beide vorab beschriebenen Verfahren iassen sich nur von ei- 40 
nem sorgfaltigen und im Auftragen von Lackproben erfah- 
renen Facharbeiter bewerkstelligen. Dadurch fallen hohe 
Arbeitskosten fur das Erstellen der Lackproben an. 
[0005] Aus der WO-A 00/06 306 ist ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Optimierung von Lacken, insbeson- 45 
dere von strahlungshartbaren Lacken bekannt. Hierbei wer- 
den die Lacke in ihren Variationen an mindestens einer 
Stelle auf eine Substratoberflache aufgetragen. Dieses er- 
folgt mit Hilfe von Dosierpipetten, Mikrorakeln oder Mi- 
krospriihkopfen, vorzugsweise rechnergesteuert. Zwischen 50 
den einzelnen Lackprobestellen werden wesentliche Kom- 
ponenten des Lacks variiert. Um die Variationen der Kom- 
ponenten durchfiihren zu kSnnen, ist eine Dosiereinrichtung 
zum Dosieren der einzelnen Komponentenmengen und eine 
Mischeinrichtung zum Mischen der einzelnen Komponen- 55 
ten vorgesehen. Dieser gemischte Lack soli dann mittels ei- 
ner Pipetier- oder Spruheinrichtung sukzessive und lokal ab- 
gegrenzt auf die Substratoberflache in einem Raster aufge- 
tragen werden. Als weitere Moglichkeit ist offenbart, dass 
das Zusammenfuhren der Komponenten direkt auf der Sub- 60 
stratoberflache durchgefuhrt wird. Nachteilig bei dem be- 
schriebenen Verfahren und der Vorrichtung ist, dass das 
Auftragen der Proben auf die Oberflache des Tragermedi- 
ums nicht unter die Realitat widerspiegelnden Bedingungen, 
erfolgt insbesondere hinsichtlich des Verwirbelns der Lack- 65 
probe bei der Lackprobenabgabe. 

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, die eingangs genannte Vorrichtung und das 



entsprechende Verfahren zum automatisierten Auftragen 
von Lackproben auf eine Oberflache eines Tragermediums 
so auszugestalten und weiterzubilden, dass sich die Lack- 
proben unter realitatsnahen Bedingungen mit reproduzier- 
baren Eigenschaften kostengiinstig auch aus sehr geringen 
Substanzmengen herstellen lassen, wobei es moglich wird, 
die Auftragsparameter jeder einzelnen Lackprobe nachvoll- 
ziehbar zu zuordnen, um damit eine Variation der Auftrags- 
parameter festzuhalten und eine genaue Reproduktion der 
einzelnen Lackproben zu ermbglichen. 
[0007] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufgabe 
durch die Gesamtheit der Merkmale des Anspruchs 1 geldst. 
[0008] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit 
eine Vorrichtung zum automatisierten Auftragen von Lack- 
proben auf eine Oberflache eines Tragermediums gekenn- 
zeichnet durch wenigstens eine in einer Ebene freibewegli- 
che, angetriebene Grundplatte zur Auflage des Tragermedi- 
ums, wenigstens eine Entnahmevorrichtung zur Entnahme 
der aufzutragenden Lackprobe aus einem Lackprobenbehal- 
ter, wenigstens eine eine Duse aufweisende Abgabevorrich- 
tung zum gezielten Auftragen der Lackprobe auf wenigstens 
einem definierten Bereich auf dem Tragermedium, wobei 
der Abstand der DUse zur Oberflache des Tragermediums 5 
bis 50 mm betragt, und wenigstens eine Verwirbelungsvor- 
richtung an der Abgabevorrichtung zum Verwirbeln der 
Lackprobe bei der Abgabe. 

[0009] Hinsichtlich des Verfahrens erfolgt die Losung der 
Aufgabe gemaB den Merkmalen des Anspruchs 13. 
[0010] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch 
ein Verfahren zum automatischen Auftragen von Lackpro- 
ben auf eine Oberflache eines Tragermediums insbesondere 
mittels einer erfindungsgemaBen Vorrichtung, gekennzeich- 
net durch die folgenden Schritte: 

- Einstellung eines definierten Bereichs zum Auftra- 
gen der Lackprobe durch Bewegen des Tragermedi- 
ums, 

- Entnahme einer benotigten Lackprobenmenge fur 
eine bestimmte Anzahl Lackproben mittels wenigstens 
einer Entnahmevorrichtung, 

- Abgabe der geforderten Lackprobenmenge pro 
Lackprobe mittels wenigstens einer Abgabevorrich- 
tung in einem die realen Bedingungen widerspiegeln- 
den Abstand zwischen einer Duse der wenigstens einen 
Abgabevorrichtung und der Oberflache des Tragerme- 
diums, und 

- Verwirbelung der Lackprobe bei der Abgabe. 

[0011] Die erfindungsgemafie Vorrichtung und das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zum automatisierten Auftragen von 
Lackproben auf eine Oberflache eines Tragermediums sind 
besonders vorteilhaft, weil es durch sie moglich ist, Lack- 
proben realitatsnah auf ein Tragermedium aufzutragen. Die- 
ses erfolgt automatisiert, so dass die Lackproben kostengun- 
stiger hergestellt werden konnen. Des Weiteren ist es mog- 
lich, die Parameter des Auftragens der Lackprobe auf das 
Tragermedium kontrolliert zu variieren, um daraus Ruck- 
senilis se auf die Auftragsparameter des Lacks in der Her- 
stellung zu schlieBen. AuBerdem sind nur sehr geringe Sub- 
stanzmengen zum Herstellen von analysierbaren Lackpro- 
ben notwendig. 

[0012] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, dass 
der Abstand der Duse zur Oberflache des Tragermediums 20 
bis 25 mm betragt. 

[0013] Des Weiteren ist es besonders zweckmaBig, dass 
sowohl die Entnahmevorrich-tung/en als auch die Abgabe- 
vorrichtung/en vertikal heb- und senkbar und des Weiteren 
raumlich frei drehbar ausgefuhrt sein konnen. Dabei kann 
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das Heben und Senken durch eine pneumatisch oder hydrau- Reinigungstank kann die Entnahmevorrichtung die Reini- 

lisch angetriebene Zylinder/Kolben-Einrichtung ausgefuhrt gungsfliissigkeit ansaugen. Die bei der Reinigung anfal- 

werden. Nicht nur die Entnahmevorrichtung sondern auch lende verbrauchte Reinigungsflussigkeit und die in ihr gelo- 

die Abgabevorrichtung konnen auf einem verfahrbaren und sten Lackprobenreste konnen ebenfalls in den bereits er- 

angetriebenen Tragersystem montiert sein. 5 wahnten Speichertank fur iiberschiissiges Lackprobenmate- 

[0014] Eine weitere Lehre der vorliegenden Erfindung rial abgegeben werden. 

sieht vor, dass die Entnahmevorrichtung und die Abgabe- [0022] Sollen Lackproben aus nicht vorgemischtem Lack- 

vorrichtung als ein Bauteil ausgefuhrt sein konnen. Sowohl proben, also aus Lackkomponenten, hergestellt werden, ist 

die Entnahmevorrichtung als auch die Abgabevorrichtung zweckmaBiger Weise eine Mischkammer zum Mischen der 

konnen als Haltevorrichtung der Lackprobe innerhalb der 10 Einzelkomponenten der Lackproben vorgesehen. Hierbei 

Vorrichtung eine Kapillare beinhalten, konnen auch es notwendig sein, dass mehrere Entnahmevor- 

[0015] Des Weiteren kann die Verwirbelungsvorrichtung richtungen eine einzige Abgabevorrichtung mit Lackkom- 

aus einem Lufteintrag an der Duse jeder Abgabevorrichtung ponenten versorgen. 

bestehen. Durch eine solche Diise wird es moglich, unter [0023] Des weiteren sieht eine bevorzugte Ausgestaltung 

Druckluft den aufzubringenden Lack zu verwirbeln und zu 15 der Erfindung eine automatische Kennzeichnungsvorrich- 

zerstauben. Bei der Verwirbelung handelt es sich um einen tung zum Festhalten der Auftragsparameter der Lackprobe 

einer Vielzahl der zu variierenden Auftragsparameter. Per vor. Bei diesen Parametern handelt es sich unter anderem 

Grad der Verwirbelung, und damit auch ihre Variation, lasst um das Volumen der abgegebenen Lackprobenmenge, die 

sich iiber eine Veranderung der Zufuhr (kontinuierlich oder Lackkennung und Lackzusammensetzung, Zeit und Datum 

gepulst) und/oder der Austrittsgeschwindigkeit der Druck- 20 der Herstellung der Lackprobe, Daten zur Verwirbelung wie 

luftsteuern. Lufteintrag oder Dusenform, Nassfilmstarke der Lackprobe, 

[0016] Zusatzlich oder alternativ kann der Grad der Ver- Koordinaten des Spriihbereichs und SpruhbereichsgrSBe. 

wirbelung auch uber die Diise selbst variiert werden. Hierfur [0024] Sind mehr als eine Abgabevorrichtung vorhanden, 

hat sich eine Wechselvorrichtung zum Wechseln der Diise so kann der Auftrag der Lackproben gemaB einer weiteren 

oder eine in der Form variabel einstellbare Diise als zweck- 25 Lehre der Erfindung gleichzeitig oder alternierend erfolgen. 

mafiig erwiesen. Sollen die Lackproben aus ihren Einzelkomponenten herge- 

[0017] Die Lackproben konnen der Vorrichtung in ver- stellt werden, so konnen die Einzelkomponenten vor der 

schlossenen Lackprobenbehaltern zugefuhrt werden. Vor Abgabe in einer Mischkammer gemischt werden oder direkt 

der Entnahme der Lackprobe ist es notwendig, die Lackpro- in der Abgabevorrichtung zusammengefuhrt und durch das 

benbehalter zu offhen. Hierfiir kann eine Ofrnungsvorrich- 30 Verwirbeln vermischt werden. Weiterhin ist es vorteilhaft, 

tung vorgesehen sein, bei der es sich beispielsweise um ei- dass jede Lackprobe beim Auftragen gleichzeitig automati- 

nen Dreh-Haltemechanismus fur einen Schraubverschluss siert eine die Auftragsparameter der Lackprobe umfassende 

oder um einen Stanzmechanismus fur das DurchstoBen des Kennung erfaalt. 

Verschlusses handeln kann. [0025] In der Zeichnung ist ein bevorzugtes Ausfuhrungs- 

[0018] Die Lackprobenbehalter konnen zweckmaBiger 35 beispiel einer erfindungsgemaBen Abgabevorrichtung dar- 

Weise in einer Halte- bzw. Tragervorrichtung positioniert gestellt. Die einzige Figur zeigt in schematischer Darstel- 

werden. Diese Vorrichtung kann nach einer weiteren Lehre lung eine erfindungsgemaBe Abgabevorrichtung im Langs- 

der Erfindung verfahrbar ausgestaltet sein. schnitt. 

[0019] Um mittels der Entnahmevorrichtung die Lack- [0026] Die Abgabevorrichtung ist in Form eines Spriih- 

probe entnehmen zu konnen, ist es notwendig, dass eine An- 40 kopfes dargestellt Sie weist ein Spruhkopfoberteil 1 auf, an 

saugvorrichtung fur die Lackprobe vorhanden ist Gem&B ei- dessen unterem Bereich ein Diisenaufsatz 2 angeordnet ist, 

ner vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung kann der wechselbar ausgefuhrt ist In der Abgabevorrichtung ist 

diese aus einer Zylinder/Kolben-Einrichtung bestehen, also eine Kapillare 3 mittig in einer Bohrung 4 angeordnet, die 

beispielsweise spritzenahnlich ausgestaltet sein. GemaB ei- sich mittig in der Abgabevorrichtung befindet 

ner weiteren vorteilhaften Lehre der Erfindung konnen zwei 45 [0027] Die Offnung 5 der Bohrung 4 an der Oberseite des 

oder mehr der Zylinder/Kolben-Einrichtungen vorgesehen Sprtihkopfoberteils 1 ist mit einer Dichtung 6, die eine Fiih- 

sein, um eine kontinuierliche Lackprobenabgabe zu gewahr- rung fiir die Kapillare 3 aufweist, abgedichtet Rechtwinklig 

leisten. Vorzugsweise konnen diese zwei oder mehr Vorrich- zur Bohrung 4 ist eine weitere Bohrung 4' im Spriihkopf- 

tungen parallel angeordnet und mechanisch miteinander oberteil 1 angeordnet, die als Druckluftzufuhrkanal dient. 

verbunden sein. Der Antrieb der Entnahme-/Abgabevorrich- 50 Durch die Bohrung 4 1 wird Druckluft, die fur die Verwirbe- 

tung, also beispielsweise der Antrieb des Kolbens im Zylin- lung einer Lackprobe 7 benotigt wird, der Abgabevorrich- 

der der Zylinder/Kolben-Einrichtungen, kann des weiteren tung zugefiihrt. Am Ende der Bohrung 4' wird die Druckluft 

mittels eines Schrittmotors erfolgen. in den Ringraum 4" der Bohrung 4 umgelenkt und durch 

[0020] Nach Fertigstellung einer Lackprobe ist es notwen- Querschnittsverringerung beschleunigt. 

dig, die noch im System verbliebene uberschiissige Lack- 55 [0028] Durch die Auslassbflhung 8 der Kapillare 3 wird 

probenmenge zu beseitigen. Hierfur ist erfindungsgemaB ein die Lackprobe 7 in Richtung der zu bespruhenden Oberfla- 

Speichertank zum Aufnehmen von Uberschiissigen Lack- che 9 abgegeben. Die Druckluft tritt durch die Austrittsoff- 

probenmengen vorgesehen. Zur Abgabe dieser Restmenge nung 10 der Bohrung 4 als turbulente Stromung in Richtung 

wird die Abgabevorrichtung iiber eine Einlassoffnung des der Oberflache 9 aus. In dem zwischen der Auslassofthung 8 

Speichertanks bewegt und der Lack in den Speichertank ab- 60 der Kapillaren 3 und der Oberflache 9 liegenden Verwirbe- 

gegeben. lungsbereich 11 wird die abgegebene Lackprobe 7 durch die 

[0021] Vor Beginn der Entnahme einer weiteren Lack- turbulent stromende Druckluft so verwirbelt und zerstaubt, 

probe, insbesondere bei Lackwechseln, oder vor AuBerbe- dass die Lackprobe 7 dispers auf die Oberflache 9 aufgetra- 

triebnahme der Vorrichtung, ist es notwendig, die Ent- gen wird. 

nahme- und Abgabevorrichtungen sowie die Zylinder/Kol- 65 [0029] Der Grad der Verwirbelung und Zerstaubung der 

ben-Einrichtungen zu reinigen. Hierfiir kann ein Reini- Lackprobe 7 im Verwirbelungsbereich 11 ist abhangig von 

gungstank vorgehalten werden, in dem eine Reinigungsflus- TYirbulenz der des Druckluftstroms. Fiir einen gleichmaBi- 

sigkeit gespeichert ist Durch eine Entnahmeoffhung im gen Auftrag sollte der Ab stand von Austrittsofrhung 10 und 
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Tragermedium 5 bis 50 mm betragen. Die Turbulenz wird 
durch die Geometrie der Austrittsttffnung 10 der Bohrung 4 
im DUsenaufsatz 2 der Abgabevorrichtung bestimmt. Soli 
der Grad der Verwirbelung variiert werden, so kann dies 
durch Verandem der Geometrie der Auslassoffhung 10 er- 5 
reicht werden. Diese Veranderung kann durch Wechseln des 
Dusenaufsatzes 2 bewirkt werden. Angestrebt ist eine Ver- 
wirbelung der Lackprobe 7 in der Art, dass die Auftragungs- 
bedingungen des Lacks der Lackprobe 7 beim realen Auf- 
tragen in der Produktion moglichst identisch widergespie- io 
gelt werden. 

[0030] Nach dem Auflragen der Lackprobe kann auf der 
Oberflache 9 durch eine (nicht dargestelite) Kennungsvor- 
richtung eine Kennung der Lackprobe aufgebracht werden. 

IS 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum automatisierten Auftragen von 
Lackproben auf eine Oberflache eines Tragermediums 
gekennzeichnet durch wenigstens eine in einer Ebene 20 
freibewegliche, angetriebene Grundplatte zur Auflage 
des Tragermediums, wenigstens eine Entnahmevor- 
richtung zur Entnahme der aufzutragenden Lackprobe 
aus einem Lackprobenbehalter, wenigstens eine eine 

r Duse aufweisende Abgabevorrichtung zum gezielfcen 25 

Auftragen der Lackprobe auf wenigstens einem defi- 
nierten Bereich auf dem Tragermedium, wobei der Ab- 
stand der Duse zur Oberflache des Tragermediums 5 
bis 50 mm betragt, und wenigstens eine Verwirbe- 
lungsvorrichtung an der Abgabevorrichtung zum Ver- 30 
wirbeln der Lackprobe bei der Abgabe, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Abstand der Duse zur Oberflache des 
Tragermediums 20 bis 25 mm betragt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, dass die Entnahmevorrichtung/en und/ 
oder die Abgabevorrichtung/en vertikal heb- und senk- 
bar und/oder raumlich frei drehbar ausgefuhrt sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Entnahmevorrich- 40 
tung/en und die Abgabevorrichtung/en als ein Bauteil 
ausgefuhrt sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Verwirbelungsvorrich- 
tung ein Lufteintrag an der Diise jeder Abgabevorrich- 45 
rung vorhanden ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Andern der Dusenform eine auto- 
matisierte Wechselvorrichtung zum Wechseln der Duse 
vorhanden ist und/oder die Diise in ihrer Form veran- 50 
derbar ausgestaltet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine verfahr- 
bare Tragervorrichtung fur Lackprobenbehalter vor- 
handen ist 55 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Entnahme und/oder 
Abgabe der Lackprobe eine Vorrichtung bestehend aus 
einer Zylinder/Kolben-Einrichtung vorgesehen ist, 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, dass zwei oder mehr Zylinder/Kolben-Ein- 
richtungen zur Gewahrieistung einer kontinuierlichen 
Lackprobenabgabe parallel angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Antrieb der Ent- 65 
nahme- und/oder Abgabevorrichtung/en ein Schrittmo- 
tor vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
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dadurch gekennzeichnet, dass zum Aufhehmen von 
Uberschiissiger Lackprobenmenge und/oder Reini- 
gungsfliissigkeit ein Speichertank vorgesehen ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass zum Festhalten von Auf- 
tragsparametern der Lackprobe eine automatische 
Kennzeichnungsvorrichtung vorgesehen ist. 

13. Verfahren zum automatischen Auftragen von 
Lackproben auf eine Oberflache eines Tragermediums 
insbesondere mittels einer Vorrichtung nach einem der 
Anspriiche 1 bis 12, gekennzeichnet durch die folgen- 
den Schritte: 

- Einstellung eines definierten Bereichs zum 
Auftragen der Lackprobe durch Bewegen des Tra- 
germediums, 

- Entnahme einer benotigten Lackprobenmenge 
fur eine bestimmte Anzahl Lackproben mittels 
wenigstens einer Entnahmevorrichtung, 

- Abgabe der geforderten Lackprobenmenge pro 
Lackprobe mittels wenigstens einer Abgabevor- 
richtung in einem die realen Bedingungen wider- 
spiegelnden Abstand zwischen einer Duse der we- 
nigstens einen Abgabevorrichtung und der Ober- 
flache des Tragermediums, und 

- Verwirbelung der Lackprobe bei der Abgabe. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei mehreren vorhandenen Abgabevor- 
richtungen der Auftrag der Lackproben gleichzeitig 
oder alternierend erfolgt. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass jede Lackprobe vor, wahrend oder 
nach dem Auftragen automatisiert eine die Auftragspa- 
rameter der Lackprobe umfassende Kennung erhalt. 
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